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® Verfahren zum Herstellen von Verschlu&elementen bei saugfahigen Hygieneartikein zum einmal.gen Gebrauch 

57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen von 
Verschlufcelementen bei saugfahigen Hygieneartikein 
zum einmaligen Gebrauch, insbesondere Windeln, Inkon- 
tinenzartikeln, Windel- oder Inkonttnenzhoschen oder 
-vorlagen; um die Eigenschaften der mechanisch wirken- 
den Verschlufcelemente besser vorgeben und den Anfor- 
derungen anpassen zu konnen, werden die mechanisch 
wirkenden Verschlufcelemente klebend ausgestattet. 
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Beschreibung 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren mm Hersiellen von 
Ve^fuBe.emen.en bei saugfahigen Hy« ^ ™ 
einmaligen Gebrauch, insbesondere Windeln Inkon inen- 
SSei Windel- oder Inkontinenzhoschen oder -vorlagen. 

Mechanisch wirkende VerschluBelememe. insbesondere 
als Teil eines KlettverschluBsyslems sind bekannt. 

Der vorliegenden Erfindung lie* die Autgabe zugrunde, 
ein Verfahren zum Hersiellen von VerschluBeleroemen der 10 
vorstehend erwahnten Art anzugeben, mil den. die Eigen- 
schaften der mechanisch wirkenden VerschluBelemente bes- 
ser voreebbar bzw. den Anforderungen anpaBbar sind. 

Dies* Aufgabe wird durch ein Verfahren gelost, das da- 
duSflekenLichnet ist, daB die mechanisch wirkenden i> 
VerschluBelemente klebend ausgestattet werden. 

Die mechanisch wirkenden VerschluBelemente konnen 
demnach wenigstens tcilweisc aus eincm klcbcnden Mate- 
rial hergeslell. werden oder es kann ™ »» l ™ , 0 
Teil ihrer Oberflache ein permanent wirkender Haftkleber- -0 

"^STdtS VerschluBelemente Teil eines 
KlettverschluBsyslems sind, so kann es sich hierbei urn die 
hintergreifende hakenbildende Komponente des Klettver 
schluBsyslems handeln, wahrend eine himergreifbare 3> 
schlaufenbildende Komponente von einem in, weitesten 
Sinne flauschformigen. insbesondere vhesform.gen Mate- 
ria gebildet sein kann. Die mechanisch wirkenden Ver- 
schiuBelemente konnen eine Tragschicht umtassen von de- 
ren Oberflache hakenbildende Vorspriinge vorsiehen. Die 30 
hakenbildenden Vorspriinge umfassen einen m "gentoner 
Weise hintergreifbaren Abschnitt. Sk umtassen beisp.els- 
weise einen Stamm und einen das von der Tragschit-ht d bge- 
wandte freie Ende bildenden Kopf, welcher den hintergreif- ^ 

baren Abschnitt bildet. nwfia 
Es wird solchenfalls auf zumindest einen , Teil der Oberfla- 
che der hakenbildenden Vorsprunge ein Haftkleber autgetra- 
een so daB die VerschluBelemente, die hakenbildenden Vor- 
fprunge sowohl mechanische als auch klebende Halte- oder ^ 
Hafteigenschaften ausbilden konnen. 

Das Haftklebermaterial kann auf zumindest einem Teil 
der von der Tragschicht abgewandten Oberflache des Kopfs 
der hakenbildenden Vorspriinge aufgetragen werden. Es is 
jedoch auch denkbar. daB der Haftkleber zudem auf der 
Oberflache des Stamms aufgetragen wird. Zum Erreichen 4, 
bestimmter Charakteristiken erweist es sich als vorttaftaft, 
wenn der Haftkleber zudem auf zumindest einein Tei 1 der 
Oberflache der Tragschicht zwischen den hakenbildenden 
Vorspriingen aufgetragen wird. ■„<-. „ hc t,>n so 

Die mechanischen VerschluBelemente, die im einfachsten 50 
Fall stiftformige Vorsprunge umfassen konnen bzw. die ha- 
kenbildenden Vorsprunge konnen in der Draufsicht in Form 
von zueinander parallelen Linien jewefls n*eiKmander 
oder zueinander versetzt oder in sonstiger Weise angeordnet 
sein. Es erweist sich auch als vorteilhaft. wenn die rnecham- 5, 
schen VerschluBelemente vor dem Auftragen eines Hartkle- 
bers einer Vorbehandlung unterzogen werden. beispiels- 
weise einer Coronabehandlung, einer Hasmabesch.chtung 
oder einer Beschichtung durch einen Haftvenmttler (Pin- ^ 

m Als Haftklebermaterialien lassen sich sog. Hotmelts, d. h_ 
Haftschmelzkleber (PSA), z. B. auf Polyolefinbasis oder auf 
synthetischer Kautschukbasis, verwenden. Diese Matena- 
lien zeichnen sich durch eine sehr hohe Adhas.on und emer 
cntsprcchcnd gcwahltcn variablcn Kohasion aus. Die Apph- 6> 
kationstemperatur liegt vorzugsweise im Bereich von 100 
bis 180° Die Viskositaten sind im Bereich dieser Apphkati- 
onstemperatur abhangig von der nachfolgend zu beschrei- 



benden Applikationstechnik: sie betragen jedoch wenig- 
stens 800 mPa • s und hochstens 1 5 000 mPa • s. 

Denkbar und vorteilhaft sind auch zum einen Dispersi- 
ons-Haftkleber, bevorzug, auf Wasserbasis und zum ande- 
ren Losemittel-Haftkleber. Dispersions- und ^ se ™™* T 
kleber werden jeweils bevorzugt mil e.nem Fesistoftanteil 
(Gew-%) von "iiber 50% verarbeitet. Die Aushartung von 
Ersions- und Losemitielklebem kann vorteUhat. durch 
eineUv-Behandlung voUzogen bzw. untersiiitz i werden 

Die Viskositat derartiger Dispersions- und Losemittelkle- 
ber ist bei Raumtemperatur groBer als 2000 mPa • s. sofem 
sie auf EVA- oder Aery lalbasis beruhen 

Nach einer bevorzugten Ausfuhrungsform , <ta "Erfi ndung 
wird der Haftkleber mil Hilfe einer den Haftkleber tutiren- 
den rotierenden Walze auf die mechanise!, T ^ "5,1 
schluBelemente aufgetragen. Hierbei is, auf der Oberflache 
der Walze vorzugsweise ein im wesentlichen d^hgehender 
Haftklcbcrfilrn gebildet. Die mechanischen Vcrsch uBclc- 
mente werden durch eine die eingangs erwahnte Tragschicht 
WWende Flachmaterialbahn und von deren Oberflache vcr- 
stehenden hakenbildenden Vorspriingen gebildet, wobei die 
Hachmaterialbahn der Walze kontinuierhch zugefuhrt und 
mil dieser in Kontakt gebracht wird. 

Die Umfangsflache der Walze kann eine Oravur autwei- 
sen die durch voneinander isolierte Vertiefungen gebildet 
st Die Walze kann aber auch ein nachgiebig elastisches 
Material umfassen. Es ha, sich als besonders voneUhaft er- 
wi^sen. wenn die Anordnung der vone.nander «olienen 
Vc ie fungen der Anordnung der hakenbildenden Vor- 
sDriinge auf der Hachmaterialbahn entspneht. 
P Es hat sich desweiteren als vorteilhaft erwiesen wenn die 
Proiekdonsflache der Vertiefungen in etwa der OroBe der 
Projektionsflache der hakenbildenden Vorsprunge, insbe- 
sondere der Kopfe der hakenbildenden Vorsprunge entspre- 

Es' hat sich desweiteren als besonders vorteilhaft erwie- 
sen wenn die Hachmaterialbahn mil den hakenbildenden 
Vor'stTriingen der rotierenden Walze zugefuhrt und nut dieser 
S in Kontakt gebracht wird, daB die von der Tragschicht 
abgewandten auBeren Oberflachen der hakenbildenden Vor- 
spriinge den den Haftkleber tragenden Vert.efungen der 
Oberflache der Walze gegenuberliegen, so daB je nach Ein- 
dringtiefe und GroBe der Vertiefungen zummdest ein le 1 
der von der Tragschicht abgewandten Enden der hakenbil- 
denden Vorsprunge mil Haftkleber uberzogen werden. 

ETkann sich dfbei auch als vorteilhaft erwe sen, wenn die 
Hachmaterialbahn iiber eine Gegendruckwalze gegen *e 
den Haftkleber fuhrende Walze gefuhrt wird Auf d ese 
Weise laBt sich ein vorbestimmter Walzenspalt einsteUen. 

Eine weitere vorteilhafte Moglichkeit zum Auttragen des 
Haftklebers bes.eht darin. daB der Haftkleber uber _ eine . eine 
schlitzfbrmige Austragoffnung aufweisende Klebstottaut- 

mente als Teil einer Flachmaterialbahn kontinuierhch unter 
r«rmigen Austragoffnung «nourchg«fflbn^oto 
die schlitzformige Austragoffnung quer zur Transportnch 
tunc der Hachmaterialbahn angeordnet isl 

Der Klebstoff kann auch iiber eine V.elzahl von ggf. auch 
gestaffelt aneeordneten und voneinander beabstandeten 
Sformigen Ausu-agoffnungen apphzier, werde^aB 
eine Vielzahl diskreter Haftkleberspuren auf der Flachmate 
rialbahn gebildet werden. Solchenfalls entspneht der Ab- 
stand der schlitzformigen Ausuagoffnungen und danut der 
Abstand der erzeugten Haftkleber dem Abstand der rc hen- 
bildenden hakenformigen Vorsprunge oder einem Vielfa- 

chen dieses Abstands. 

Der Haftkleber kann aber auch mittels wenigstens ernes 
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Spruhkopfs auf die mechanischen VerschluBelemente auf- 

.raes s.ell. der Auftrag miuels einer umdrehharen S.ehtrom 
mel Z Die mechanischen VerschluBelemente werden wie- > 
derlm in Fonn einer Rachmaterialbahn konunu.erhch der 
inXesflachederden Haftkleber freigebenden rouerenden 
SbSei zugefuhrt und mi. diese r in Kontakj , gebrach 
Wiederum enisprichi das Muster des Siebes d. h. Anzahl 
aES und Verteiiung der ™ 10 

den. Trommel inneren kommunizierenden Offnungen aer 
?nordnr g der hakenbildendcn Vorsprunge aut der Trag- 
S d« Rachmaterialbahn. Es kann sich wiederum als 
vor eilhafl erweisen. wenn die Projeklionsflache der Sieb- 
offnunfen STetwa der GroBe der rrojektionsflache des i» 
S Indes insbesondere des Kopfs, der hakenbiidenden 

VO VriSttde„ die hakenbildendcn Vorsprunge 
denTge-enuber den Sieboffnungen ausgenchua und mu 
En in Kontak. gebrach.. daB je nach GroBe der Oftnun- 20 
tn und Endringttfe der hakenbiidenden Vorsprunge der 
iWtkleberauftrag beeinfluBt werden kann. 
H E?ht sich insgesam, als vorteilhaft e™ wenn der 
Haftkleber mit einem Flachengew.ch. von 5 bis 50 g /m en. 
sprechend einer Schichldieke zwischen 5 bis 3 0 uui auf^e 

Tslomm, aber auch ein Haftkleberauftrag im indirekten 
TrSsfeTerfahren in Frage. wonaeh der Haftkleber zunachs, 
aJeine e rste Rachmaterialbahn aufgetragen und anschlie- 
Bend von der ersten Rachmaterialbahn eine zwe te 30 
Rachmaterialbahn, welche die mechanischen NferschluBele- 
meme bildet, ubertragen wird. Auf die erste Bahn wird vor- 
™eise e n durchgehender Haftkleberfilm autgetragen. 

In betorzugter Weise wird der Haftkleber bei einem 
Transn^eXen von einer in einem Haftkleberbad urn- * 
SehbSeT Walze aufgenommen und auf eine zweite rotie- 
SeWalze ubertragen und schheBlich yon dieser auf die 

:™T:™™™™ ^ ^aftkleberb^ichtung *> 
von maximal lOg/rf auf der ersten ^ gj*^ 
Die mi.tlere Walze kann auch em g"™ 1 ^ 6 ^^ 
material ggf mit einer struktunerten Oberflache urntassen. 
ETer^eist ich als vorteilhaft, wenn die strukturierte Ober- 
fl chT^einander isoherte Erhebungen aufwets. <he der 4, 
Anordnung der hakenbiidenden Vorsprunge auf der Flach 
ma Salbahn entsprechen. so daB hierdurch ^ Haftkleber- 
auftrag auf die Vorsprunge gesteuert werden kann. 

In der Zeichnung zeigen: vi*fte\e 50 

Fig. 1 bis 6 verschiedene bevorzugte Arum des Haftkle- so 

be Fi U fl 8 zeigt eine Rachmaterialbahn 2, die zur Bildung 
mechanised VerschluBelemente eines Hygieneartikels 
wSrVTrieitel wird und eine Tragerschicht 4 und von ei- 
ner Seite der Tragerschicht vorspringende hakenbildende 5, 
VorspSge 6 aufweist. die bei dem Hygieneartikel m,t nich. 
SsTelften Festhaltegegennviueln 

che schlaufenformig. flauschfdrm.g oder in sonsuger Weise 
Srart ausgebildet stin konnen. daB die mechanisch wirken- 
den VerschluBelemente uber ihre hakenrorm.gen Vbr- 60 
sponge 6 daran mechanisch halten, msbesondere yerhaken 
S Mit dem Bezugszeichen 8 ,st eine 
u-ageinrichtung bezeichne. und schemausch darges jdluMe 
umfaRi ein Behaltnis 10, welches eine erste Walze 12 derart 

lagcrt, daB sich die Walze 12 -uhrcr Urn angs- 6, 
flache durch ein Haftkleberbad 14 bewegen kann. Die erste 
Sate 12 rae. in der Darstellung der Fig. 1 m,t einem km* 
segmentrormigen Abschniu aus dem Behakms 10 vor. Im 



Bereich der Offnung ist eine Rakeleinrichtung 16 vorgese- 
hen dTe fur einen gleichmaBigen Kleberauftrag aut der Urn- 
£sflLte der Walze 12 von z. B. 10 g/m J sorgL D.e konn- 
Sch zugefuhrte Flachma.erialbahn 2 «». uber erne heb- 
und senkbafe Gegendruckwalze 18 gefuhrt. die gegen d.e 
Umf ngsflache de" ersten Walze 12 derart vers.el , werden 
kann daB die hakenbiidenden Vorsprunge 6 der Flachmate- 
Sbahn 2 in Kontak. mit der Klebstoff fuhrenden Umtangs- 
flache der Walze 12 gebracht werden konnen. 

Fig ' zeigl schematisch den Klebstoffauftrag nuttels ei- 
ner Auftrageinrichtung 40, die eine scWitzformige Austrag- 
offnung 42 umfaBt. Wiederum is. eine Rachmaterialbahn 44 
Uber efne heb- und senkbare Walze 46 gefuhrt. Durch E,n- 
stel en des Abstands zwischen der Ausu-agoftnung 42 und 
dem freien Ende bzw. Ko P f der hakenbiidenden Vorsprunge 
48 kann <Se Art und Weise des Klebstoffauftrags gesteuert 
werden Wenn der Abstand gegen Null gehu so wird der 
SEcbcr bevorzugt in die ZwischenrSume ^z-sch den 
hakenbiidenden Vorsprunge 48 eingepreBt. Wenn der Ab 
s.td iedoch groBer ist. so wird bevorzugt das treie Ende der 
SSSnden Vorsprunge 48 mit einem Hattkleberaulurag 

Ub ^ C W -hematisch das Aufspriihen von Haftkleber 
miS'einef Spruheinrichtung 60 mil wemgstens einem 

SP Flg k 4 P verdeutlicht in schemattscher Darstellung das Auf- 
tragen von Haftkleber im Siebdruckverfahren Eine die me- 
chanTschen VerschluBelemente fur einen Hyg.eneartike ^ tal- 
dende Flachmaterialbalin 80 wird miuels einer Gegcndruck- 
ta£ STn Kontak, mit einer umdrehbaren S.ebu:ommel 84 

§eb S Ch 5 veranschaulicht ein indirektes Transferverfahren. 
Jnih eine erste Auf nahmewalze 100 in Zusatitmenwirken 
mt, einer Rakeleinrichiung 102 Haftkleber aus einem Hafi- 
Seberbad 104 aufnimmt und an eine eine glatteoder su-uk- 
t nene Oberflache aufweisende zweite Wate M6ub«g,jL 
Mittels einer dritten Gegendruckwalze 108 wir ° el ° e * e 
mechan sch wirkenden VerschluBelemente bddende Rach- 
SSbahn 110 in Kontak. mit dem Umtang der zweiten 
a\s Transferwalze wirkenden Walze 106 gebracht. 

Fic 6 zeigt ein weiteres indirektes Transferverfahren, 
JSh ein Haftklebermaterial 120 zunachst auf ^eine ers e 
als Transfermittel dienende Fl^hmater,^ tahn m a utge 
bracht wird Diese Rachmaterialbahn 122 wird dann user 
Sehe zbare Walze 124 gefuhrt, gegen deren Urafangs- 
^e Se die mechanischen VerschluBelemente bildende 
Fliaterialbahn 126 mittels einer Gegendruckwalze 128 
2S S als Transfermittel dienende H—en^bahn 

122besteht beispielsweise aus ^Z^FjuJ^Slv 
warmung der beheizbaren Walze 124 wird der Haftkleber 
120 auf die Rachmaterialbahn 126 ubertragen. 



Patentanspruche 

1 Verfahren zum Herstellen von VerschluBelementen 
bei saugfahigen Hygieneanikeln zum einmahgen Ge- 
brauch. 8 insbesondere Windeln, Inkontinenzartiketa. 
Windel- oder Inkontinenzhoschen oder -vorlagen da- 
d^rcb gekennzeichnet, daB die mechanisch wirken- 
den VerschluBelemente klebend ausgestaltet we.den. 
^ Verfahren nach Anspruch 1. dadurch gekennzeich- 
; e t daB die mechanisch wirkenden VerschluBelemente 
S eSes xTettverschluBsystems sind und die hinter- 
greifende hakenbildende Komponente des Klettver- 

f vf^rna^eTnem oder mehreren der vorsteben 
den Anspruche. dadurch gekennzeichnet. daB die me- 
chanic^ wirkenden VerschluBelemente von einer 
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Tragschicht (4) und von deren Oberfiache vorstehen- 
den hakenbildenden Vorsprungen (6) gebildet werden. 

4 Verfahren nach einem oder mehreren der vorstehen- 
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, da6 die ha- 
kenbildenden Vorsprunge (6) mil einem hintergreifba- a 
ren Abschnitt ausgebildet werden und einen Stamm 
und einen das von der Tragschicht abgewandte freie 
Ende bildenden Kopf aufweisen, welcher den hmter- 
ereifbaren Abschnirt bildet. 

5 Verfahren nach einem oder mehreren der vorstehen- 10 

den Anspriiche, dadurch 8 eke " n f e ; ch "? te ^ da h 6 
Haftkleber auf zumindest einen Teil der Oberfiache der 
hakenbildenden Vorsprunge (6) aufeetragen wild. 

6 Verfahren nach ei nem oder mehreren der vorste hen- 
den Anspriiche, dadurch gekennzeichneu daB der Hat t- i> 
kleber auf zumindest einen Teil der von der Trag- 
schicht abgewandten Oberfiache des Kopfs der haken- 
bildenden Vorsprunge (6) aufgetragen wild. 

7 Verfahren nach einem oder mehreren der vorstehen. 

den Anspriiche, dadurch gekennzeichneu daB der Haft- -0 
kleber auf die Oberfiache des Stamms der hakenbilden- 
den Vorsprunge (6) aufgetragen wird. 

8 Verfahren nach einem oder mehreren der vorstehen- 
den Anspruche, dadurch gekennzeichneu daB der Haft- 
kleber auf zumindest einen Teil der Oberfiache der 2> 
Tragschicht (4) zwischen den hakenbildenden Vor- 
spriingen (6) aufgetragen wird. 

9 Verfahren nach einem oder mehreren der vorstehen- 
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB der Haft- 
kleber ein Schmelzkleber ist. 

10 Verfahren nach einem oder mehreren der vorste- 
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Haftkleber ein Dispersionskleber ist. 

1 1 Verfahren nach einem oder mehreren der vorste- 
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichneu daB der 3, 
Haftkleber ein Losemittelkleber ist. 

p Verfahren nach einem oder mehreren der vorste- 
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichneu daB das 
Flachengewicht des aufgetragenen Haftklebers 5 bis ^ 
50 g/m 2 betragt 

13 Verfaliren nach einem oder mehreren der vorste- 
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichneu daB die 
Schichtdicke des aufgetragenen Haftklebers 5 bis 

50 urn betragt. t 

14 Verfahren nach einem oder mehreren der vorste- ^ 
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichneu daB die 
mechanischen VerschluBelemente, bevor sie klebend 
ausgestaltet werden, vorbehandelt werden. 

15 Verfahren nach einem oder mehreren der vorste- 
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichneu daB diese 50 
Vorbehandlung eine Coronabehandlung oder erne Be- 
schichtune mit einem Haftvermitller ist. 

16 Verfahren nach einem oder mehreren der vorste- 
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichneu daB der 
Haftkleber bei einer Applikationstemperatur von 100 5> 
bis 180° aufgetragen wird. 

17 Verfahren nach einem oder mehreren der vorste- 
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichneu daB der 
Haftkleber bei der Applikationstemperatur erne Visko- 
sitat von wenigstens 800 und hochstens 1;> 000 mPa • s 60 
aufweist. 

18 Verfahren nach einem oder mehreren der vorste- 
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichneu daB der 
Haftkleber mittels einer den Haftkleber fuhrenden ro- 
ticrenden Walzc (12) auf die mcchanisch wirkenden 6:> 
VerschluBelemente aufgetragen wird. 

19 Verfahren nach einem oder mehreren der vorste- 
henden Anspruche, dadurch gekennzeichneu daB zum 



Auftragen des Haftklebers ein durchgehender Haftkle- 
berfilm auf der Oberfiache der roiierenden Walze (12) 
gebildet wird. 

*0 Verfahren nach einem oder mehreren der vorste- 
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die 
mechanischen VerschluBelemente durch eine eine 
Tragschicht (4) bildende Flachmatenalbahn (2) und 
von deren Oberfiache vorstehenden hakenbildenden 
Vorspriingen (6) gebildet werden und daB die Flachma- 
terialbahn (2) der Walze (12) kontinuierhch zugeruhrt 
und mit der Umfangsflache der Walze in Kontakt ge- 
bracht wird. 

oi Verfahren nach einem oder mehreren der vorste- 
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichneu daB eine 
Walze mit einer auf ihrer Umfangsflache vorgesehenen 
Gravur verwendet wird. 

oo Verfahren nach einem oder mehreren der vorste- 
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichneu daB die 
Walze ein nachgiebig elastisches Material urnfaBt. 

03 Verfahren nach einem oder mehreren der vorste- 
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB eine 
Walze mit einer Gravur, die von musterfbrmig ange- 
ordneten Vertiefungen gebildet isU verwendet wird. 

04 Verfahren nach einem oder mehreren der vorste- 
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichneu daB eine 
Walze verwendet wird, bei der die Anordnung der von- 
einander isolierten Vertiefungen der Anordnung der ha- 
kenbildenden Vorsprunge auf der Flachmatenalbahn 
entspricht. 

05 Verfahren nach einem oder mehreren der vorste- 
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Proiektionsflache der Vertiefungen in etwa der OroBe 
der' hakenbildenden Vorsprunge, insbesondere der 
Kopfe der hakenbildenden Vorsprunge, entspricht. 

0 6 Verfahren nach einem oder mehreren der vorste- 
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Flachmatenalbahn mit den hakenbildenden Vorsprun- 
gen der rotierenden Walze zugeruhrt und mit dieser 
derart in Kontakt gebracht wird, daB die von der Trag- 
schicht abgewandten auBeren Oberflachen der haken- 
bildenden Vorsprunge den den Haftkleber tragenden 
Vertiefungen der Oberfiache der Walze gegenuberhe- 
een so daB je nach Eindringtiefe und GroBe der Vertie- 
fungen zumindest ein Teil der von der Tragschicht ab- 
gewandten Enden der hakenbildenden Vorsprunge mit 
Haftkleber uberzogen werden. 

07 Verfahren nach einem oder mehreren der vorste- 
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Flachmatenalbahn uber eine Gegendruckwalze gegen 
die den Haftkleber fiihrende Walze geruhrt wird. 

08 Verfahren nach einem oder mehreren der vorste- 
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Haftkleber uber eine eine schlitzformige Austragott- 
nung aufweisende Klebstoffauftrageinnchiung apph- 

ziert wird! 

09 Verfahren nach einem oder mehreren der vorste- 
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die 
mechanischen VerschluBelemente als Teil einer Flach- 
matenalbahn kontinuierhch unter der schhtzrormigen 
Austragoffnung hindurchgefuhrt werden, wobei die 
schlitzformige Austxagoffnung quer zur Transportncn- 
tung der Flachmatenalbahn angeordnet wird. 

^0 Verfahren nach einem oder mehreren der vorste- 
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichneu daB der 
Klcbstoffauftrag durch cine Viclzahl von insbesondere 
gestaffelt angeordneten und voneinander beabstande- 
ten schlitztormigen Auslragoffnungen durchgefuhrt 
wird. 
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31. Verfahren nach einem oder mehreren der vorste- 
henden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Abstand der schlitzformigen Austragoffnungen und 
damit der Abstand der hierdurch erzeugien T^imspuren 
dem Abstand der Reihen bildenden hakenformigen 
Vorsprunge oder einem Vielfachen desselben ent- 
spricht. 

32. Verfahren nach einem oder mehreren der vorste- 
henden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Haftkleber mittels wenigstens eines Spruhkopfs auf die 
mechanischen VerschluBelemente aufgetragen wird. 

33. Verfahren nach wenigstens einem der vorstehen- 
den Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB der Haft- 
kleber mittels einer umdrehbaren Siebtrommel aufge- 
traeen wird. 

34? Verfahren nach einem oder mehreren der vorste- 
henden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB die 
mechanischen VerschluBelemente in Form cincrFlach- 
materialbahn kontinuierlich der Urnfangsflache der den 
Haftkleber freigebenden rotierenden Siebtrommel zu- 
gefuhrt und mit dieser in Kontakt gebracht werden. 

35. Verfahren nach einem oder mehreren der vorste- 
henden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB ein 
Sieb verwendet wird, bei dem Anzahl, Abstand und 
Verteilung der voneinander isolierten und nut dem 
Trommelinneren kommunizierenden Offnungen der 
Anordnung der hakenbildenden Vorsprunge auf der 
Tragschicht der Rachmaterialbahn entspricht. 

36. Verfahren nach einem oder mehreren der vorste- 
henden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Projektionsflache der SiebofTnungen in etwa der GroBe 
der Projektionsflachen des freien Endes der hakenbil- 
denden Vorsprunge entspricht. 

37. Verfahren nach einem oder mehreren der vorste- 
henden Anspruche, dadurch gekennzeichnet. daB die 35 
hakenbildenden Vorsprunge derart gegenuber den 
SiebofTnungen ausgerichtet und mit diesen in Kontakt 
eebracht werden, daB je nach GroBe der Offnungen und 
Eindringtiefe der hakenbildenden Vorsprunge der Haft- 
kleberauftrag beeinfluBt werden kann. 

38. Verfahren nach einem oder mehreren der vorste- 
henden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Haftkleberauftrag im indirekten Transferverfahren 
durchgefuhrt wird. 

39. Verfahren nach einem oder mehreren der vorste- 
henden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Haftkleber zunachst auf eine erste nachmaterialbahn 
aufgetragen und anschlieBend von der ersten Rachma- 
terialbahn auf eine zweite Flachmaterialbahn, welche 
die mechanischen VerschluBelemente bildet, ubertra- 
gen wird. 

40. Verfahren nach einem oder mehreren der vorste- 
henden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB auf 
die erste Bahn ein vorzugsweise durchgehender Haft- 
kleberfUm aufgetragen wird. 

41. Verfahren nach einem oder mehreren der vorste- 
henden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Haftkleber von einer in einem Haftkleberbad umdreh- 
baren Walze aufgenommen und auf eine zweite rotie- 
rende Walze ubertragen und schlieBlich von dieser auf 60 
die Rachmaterialbahn appliziert wird. 

42. Verfahren nach einem oder mehreren der vorste- 
henden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB die 
zweite Walze eine strukturierte Oberflache aufweist. 

43. Verfahren nach cincm oder mehreren der vorstc- 
henden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB die 
strukturierte Oberflache durch voneinander isolierte 
Erhebungen gebildet ist. 
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44. Verfahren nach einem oder mehreren der vorste- 
henden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Anordnung der voneinander isolierten Erhebungen auf 
der zweiten Walze der Anordnung der hakenbildenden 
Vorsprunge auf der Rachmaterialbahn entspricht. 
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